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<§> Verbfndungsvorrichtung, Verfahren zur Herstelfung derselben, Vorrichtung zur Durcnfuhrung des Verfahrens 
und Verwendung der Verbind ungsvorrichtung 



(§5) Die voriiegende Erfmdung betrffft efno Verbindungsvor- 
nchtung, tnsbesondara Feisankar, weiche umfaSc einen 
Grundkorper (10), zumindest einen Vorsprung (20) und ©in 
Ksmelemsnt (30), wobei der Grundkdrper (10) und/oder der 
Vorsprung (20) aus einem Polymer gebfidet und mit einem 
Oder mehreren Verstarkungselernenten (12) verstSrkt tst 
btw. eind. Die vorSegende Erflndung betrifft weiterhin ein 
Verfahren zur Herstellung einer VerbtndurigsvofTichtung, 
inebesondere einer erfuidungsgemaSen Verbindungsvor- 
richtung, elne Vorrichtung zur Durchfuhrung eines, fnsbe- 
sondere erfindungsgemflfien Verfahrem zur HercteJlung 
einer, insbeaondere erfindungsgemfi&en Verbind ungsvor- 
richtung und wafterhm elne Verwendung einer erfindungs- 
gemaSen Verbindungsvorrichtung fur Feteenker, Schrauben, 
* Geruste, Rohrverbindungen, Gestange, Mastert, Aufhangun- 

Cgen, Betonarmlemngen, Zugstangen und/oder fur Schatt- 
stangan, insbesondere eiextriech nicht leftende Schaftstsn- 
k gen. 
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Beschreibiing 

Die vorliegende Erfrndung betrifft eine Verbindungs- 
vorrichtung, ein Verfahren zur Herstellung derselben. 
eine Vorrichtung zur Diirchfuhning des Verfahrens und 
eine Verwendung der Verbmdungsvorrichtung. 

DE 38 34 266 Al offenbart einen Zugstab aus Faser- 
verbundwerkstoff, welcber mit einer Profilierung aus im 
Scbnitt n-apezf drmigen Rippen und Vehiefungen verse- 
hen ist. Die Profilierung wind dadurch erzeugt, daB auf 
den Zugstab wahrend des Erhartens des die unidirektio- 
nalen Fasern einhullenden und mkeinander verkleben- 
den Kunstharzes von auBen in ra dialer Richtung ein 
Yerformuugsoruck aufgebaut wird, durch den die Ver- 
tiefungen als Einpragungen erzeugt werden. Der Ver- 
formungsdruck hat jedoch zur Folge, daB die unidirek- 
tionalen Fasern in Richtung zur Mitte hin des Zugstabes 
verschoben werden, wodurch die radial auBeren Berei- 
cbe des Zugstabes nicht hinreichend verstarict and und 
keine hohe Scherkraft aufnehmen konnen. 

EP 560 362 A2 offenbart eine faserverstarkte Kunst- 
stoffarniienmg fur Be ton, wobei vorspringende Ab- 
schnitte und Nuten abwechselnd auf der AuBenseite 
vorgesehen sind, van ein ungleichmaBiges Oberflachen- 
profil bereitzustellen. Die vorspringenden Abschnitte 
bzw. Nuten werden durch ein Preflverfahren wahrend 
des Extrudierens des Kunststoffharzes in eine PreBform 
erzeugt Aheraativ konnen die vorspringenden Ab- 
schnitte bzw. Nuten durch Schneiden bzw. Frasen er- 
zeugt werden. Aucfa diese bekannte Armierung kann 
wegen der radiaien Verdrangung nach inn en der Faser- 
verstarkung bzw. wegen der Faserunterbrechung in den 
radial auBeren Bereichen keine hohen Scherkrafte auf- 
nehmen. 

Demzufoige ist es Aufgabe der vorliegenden Erfrn- 
dung, eine Verbindungsvorrichtnng bereitzustellen, wel- 
che eine erhdhte Festigkeit aufweist und die Aufnahme 
von hohen Kraften, insbesondere ZugkraTten oder 
Scherkriften in einem radial auBeren Bereich, ermog- 
licbt. Es ist weiterhin Aufgabe der vorliegenden Erfhr- 
dung ein Verfahren zu der Herstellung einer Verbm- 
dungsvorrichtung, eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
eines Verfahrens zur Herstellung einer Verbindungs- 
vorrichtung bereitzustellen, welche deren einfache und 
kostengunstige Herstellung ermogHcht. Es 1st weiterhin 
Aufgabe der vorliegenden Erfindimg cine vorteilhafte 
Verwendung der Verbmdungsvorrichtung anzugeben. 

Diese Aufgabe wird durch eine Verbindungsvorrich- 
tung nach Anspruch 1, ein Verfahren nach Anspruch 12, 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahrens 
zur Herstellung einer Verbindungsvorrichtung nach 
Anspruch 16 oder durch eine Verwendung einer Verbin- 
dungsvorrichtung nach Anspruch 21 geldst Bevorzugte 
Ausfuhrungsfonnen der vorliegenden Erfindung sind in 
den Unteranspruchen enthahen. 

Die Erfindung stellt eine Verbmdungsvorrichtung, 
insbesondere einen Felsanker, bereit, welche umfaBt: 
einen Gnmdkdrper, zumindest einen Vorsprung und ein 
Kernelement, wobei der Grundkorper und/oder der 
Vorsprung aus einem Polymer gebQdet und mit einem 
oder mehreren Verstarkungselementen verstarict ist 
bzw. sind. Demzufoige weist ale erfmdungsgemaBe Ver- 
bindungsvorrichtung eine erhdhte Festigkeit auf. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn der Erfm- 
dung sind der Grundkorper und der Vorsprung einstuk- 
kig gebildet Dies erlaubt einen stabflen und kostengun- 
stigen Aufbau der Verbindungsvorrichtung, wobei die 
Verstarkungselemente bzw. Fasern sowohl in dem 
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Grundkorper als auch in dem Vorsprung veriauf en kon- 
nen. 

Weiterhin bevorzugt ist das Polymer ein Duroplast, 
insbesondere eine Maschung aus Epoxidharz und Hfir- 
5 ter, ein Polyesterharz und/oder ein Vmylesterharz, wo- 
bei besonders bevorzugt die Verstarkungselemente in 
dem Grundkorper und/oder zumindest teOweise in dem 
Vorsprung eingebettet sind. Demzufoige kann die Ver- 
bmdungsvorrichtung ein erhohtes MaB an Kraften, ins- 
io besondere Zug- und Scherkrafte aufnehmen, wobei die 
im Bereich des Vorsprungs veriauf enden Verstarlcungs- 
elemente dies em eine erhdhte Festigkeit verleihen- 

Besonders bevorzugt sind bzw. umfassen die Verstar- 
kungselemente gelangte Endlosfasern, insbesondere ge- 
15 langte enclose Glasfasem, Rovings, Metafldrahte, Tex- 
til-, Aramid-, Kohle- und/oder Metallfasern, wobei be- 
vorzugt die Verstarkungselemente im wesentliciien in 
Langsrichtung der Verbindungsvorrichtung veriauf en. 
Dementsprechend konnen auf die Verbmdungsvorrich- 
M rung wirkende Krafte, insbesondere Zugkrafte vortefl- 
haft gieichmaBig aufgenommen bzw. abgefuhrt werden. 

Am bevorzugtesten weist das Kernelement zoamin- 
dest einen Kernvorsprung auf, welcher bevorzugt im 
wesentEchen dem Vorsprung entspricfat. Demzufoige 
25 verlaufen die Verstarkungselemente, insbesondere die 
Fasern entlang des AuBenprofUs des Kernelementes 
und werden durch den Kernvorsprung radial nach au- 
Ben, bevorzugt entsprechend dem Vorsprung bzw. in 
dessen Nahe bzw. Bereich verschoben. 
30 Nach einer weiteren bevorzugten Ausruhrungsform 
ist der Vorsprung auf der AuBenseite des Grundkorpers 
zumindest bereichswetse vorgesehen. 

Weiterhin bevorzugt ist der Vorsprung als ein urn- 
fanglich, zumindest bereichsweise msamnpesnhan g &nrie* : 
35 Gewinde vorgesehen bzw. weist er ein solches auf. 
Demzufoige ist eine kostengunstige Herstellung der 
Verbmdungsvorrichtung durch ein kontinuierliches 
Verfahren moglich. 
Besonders bevorzugt ist das Kernelement im wesent- 
aq lichen mittig im Grundkorper angeordnet. Die Verbin- 
dungsvorrichtung ist somft in Umfangsrichtung iyn we- 
sentlichen symmetrisch aufgebaut, wodurch eine 
Gleichmafiigkeh der Krafteabhihrung erreicht wircL 
Am bevorzugtesten weist die Verbmdungsvorricn- 
45 tung weiterhin ein einstuckig mit dem Grundkorper 
ausgebildetes, mft dem Vcrstarkungselement zumindest 
teOweise verstarktes stabformiges Element auf, wobei 
bevorzugt das Verstarkungselement in dem stabfomu- 
gen Element im wesentfichen in Langsrichtung ang e- 
50 ordnet ist. Dementsprechend ist die Verbindungsvor- 
richtung insbesondere als Felsanker besonders geeig- 
net 

Weiterhin stellt die Erfindung ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Verbmdungsvorrichtung, insbesondere eir 
55 ner errmdungsgemaBen Verbmdungsvorrichtung. be- 
reit, welches folgende Schritte umfaBt: Anordnen von 
zumindest einem Verstarkungselement in einer insbe- 
sondere gedffneten oder geschlossenen Verbindungs- 
vorrichtungsform; Benetzen bzw. Tranken des Verstar- 
eo kungselementes mit einem Polymer; Anordnen von ei- 
nem Kernelement in der Verbmdungsvorrichtungsf orm; 
und Ausharten des Polymers. 

Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfin- 
dung umfaBt der Keraelementanorariungsschritt das 
65 Anordnen bzw, Verformen des Verstarkungselementes, 
bevorzugt zumindest teOweise entlang eines ROck- 
sprunges, wobei als Verstarkungselemente gelangte 
Endlosfasern, insbesondere gelangte endlose Glasfa- 
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Textfl- Aramki., Kofale- und/oder te, eine Einrichtung zum Abziehen und Ferdern der 

?S^r mendetW ^ v , Verstarkungseiemente und/oder eine Emricht™ zum 

Weitexhin bevorzugt umfaBt der Kernelementanord- Ausharten, bevorzugt HeiBbarten des insbesondSe ^ 

^S^^^^ ^f^^^ roplastischen Powers, bevorzugt S 
mentes m emen Zwischenraum der Verbmdungsvor- 5 und/oder UV-Strahlen und/oder mittels HF-Kontakt- 

nchtungsform. Es ist somit mogikh Verbindungsvor- HeiBluftauf ^ 

^ bevorzugtesten weist die Verstarkungselement. 
zusteflen, da das Emdrehen des Kernelementes msbe- zuf Ohreuirichtung bzw. Ablaufgatter Rouen bzw Sou- 
sondere nut emer Bewegung in Langsrichtung des lea zum Lagern von endlosen Giasfasern, Rovinel 
srionherse^^ I0 tafldrahte, Textfl-, Aramio\ KohJe- un^od^^aufa- 

dungsvorncbtung mogKcb ist Weherhin ermoghcht das sern und/oder eine Lochplatte mit bevo^^SeV 
Eindrehen eine emfeche Verdringung der Verstar- kreisformigen i^anordnung auf, wobei die Gfcsfa- 
kungseiememe m Radxalnchtung, wodurch insbesonde- sera, Rovings, MetaUdrahte, Textfl-, Aramid- Kohle- 
re ein Verschieben cfieser m eine oder mehrere Ausneh- und/oder Metaflfasern besonders bevorzugt charch die 
nuingen der Verbindungsvorrichtungsform erleichtert t5 Lochplatte zum DQseneinlauf bzw. Polymerzufuhrein- 
w ™ , richtung gefuhrt werden. 

Besonders bevorzugt, umfaBt das Verfabren einen Die Erfindung lehrt weiterhin eine Verwendixnj? der 
oder mehrere f olgender Scbritte: Bilden von einem oder ernndungsgemaBen Verbindungsvorr^^ 
v^SSS? 6 ' auf zunundest Ber^chen der anker, Schrauben, GerOste, Rohrverbindungln, Gestae- 
^w^S^ ^ V ?J!?. en 20 & Aufhangungen, Betonarmieringen, Zng- 

von emem oder mebreren Ruckspnmgen m der Verbin- stangen und/oder fur Schahstangen insbesond^re elek- 
dnngsvonchtungsform; Abrollen von Endlosfasern, ins- trisch nicbt ieitende Schaltstangen. 

bespndere von endlosen Giasfasern bzw. Rovings als Weitere Aufgaben, Merkmale und Vorteile der vor- 
Verstarlamgselemeute; Anordnen, bevorzugt radiales liegenden Erfindung werden aus der folgenden, beispiel- 
Versctoeben bzw Pressen bzw. Drucken bzw. Verfor- * haften Beschreib^ bevorzugter AusfaSgsfo^el 
men der Verstarkungseiemente, msbesohdere der Fa- mit Bezug auf die Zeichnung ersichtfich werden. wobei 
sern zwischen emem oder mebreren Vorsprungen des gleiche oder ahnliche Hemente mit gleichen Be^sszei- 
Kernelementes und Rflcksprtngen der Verbindungs- chen versehensmd. ©ezugszei 
vomcbtimgsform; SchlieBen von Teflen der Verbin- Fig. 1<A) ist cine Ansicht, teDwcise im Schmtt einer 
dungsvomchtungsform, bevorzugt zum radialen Pres- 30 Ausfuhrungsform der ernndungsgemafien Veatin. 
sen der Verstarkungseiemente, insbesondere der Fasern ^ 6 verum 



zwischen emem oder mebreren Vorsprungen des Kern- Fig. 1(B) ist eine Scimittansicht entianjr eines Tells der 
elementes und RQcksprungen der Verbrndungsvorrich- in Fig. 1(A) gezeigten Verbmduiigsvo^itunc- 
S^°r^^ m T C l em d f Vej ?^^emente mit Fig. 2 ist eine scbematiscbe DarWlung emir" AusfGh- 
tf J? Wcb ^ ^^?t e f e ™er Gaze, oder emem 35 rungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtone: zur 
Monofilament, welches sich bevorzugt uber die gesamte Durchfuhnmg eines Verfahrens zur Hersteiiuns einer 
Lange des Verbmdungselementes und/oder Stab er- Verbmdtmgsvorrichtung- 

strecken; und/oder Langen der Verbinduiigsvorrich- Fig. 3 ist eine vergrSBerte Teilansicht der m H&2 

fvL p-c j ^ . . gezeigten Vorrichtung; und 

n.StwJ^f^ T^ 6 ^ Vomchtungjur 40 Fig. 4 (a) bfs (f) sind scbematische Darsteflungen einer 
Durcnfulinmg ernes Verfahrens, insbesondere des erfin- Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens 
dungsgemaBen Verfahrens, zur Hersteflung einer Ver- zur Hersteflung einer Verbrndirngsvorriditung. wobei 
^ 8 v r 2? 1 ^ tmi& "^^^ ^ r erfcd^ge- Hg.4(b) ein Schnitt entlang A-A in Fig. 4^) ist und 
mfiBen Verumdungsvomcntung, beren, weiche umfaBt Fig. 4{d) ein Schnitt entlang B-B inHg.4(c)isL 
erne Verbmdungsvomchtungsform mit dem negauven 45 Die in Fig. 1 gezeigte AusfuhnmWorm der erfin- 
Abdruck yon zummdest emem Vorspnmg der Verbin- dungsgemaBen Verbinduiigsvorrichtung weist einen 
dungsvomchtung, erne Pol^ei^miihremrichmng, eine Grundkorper 10 aus einem Polymer auf. An Bereichen 
Verstarkun^elementzufuhreiim zum Zufuhren der AuBenumfangsfmche des GrundkSrpers 10 ist zu- 
von zummdest emem Verstarkungselement, und eine mindest ein radial vorspringender, msb^sondere gewin- 
^erneiementaiionmu^ zum Anordnen ei- 50 defdrmiger Vorspnmg 20 vorgesehen, wobei der Vor- 

nes Kernelementes m der, Verbindungsvorrichtungs- sprung 20 bevorzugt einstuckig bzw. integral aus dem 
• ■ , • , ^ gleichen Polymer wie der GrundkSrper 10 zebfldet ist. 

JNacn emer beyorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- Der Grundk6rper 10 und/oder der Vorspnmg 20 sind 
cung dreht die Kemelementanordxnmgsemricitung das mit Verstarkungseiemente verstarkt, weiche bevorzugt 
Kernelement m emen Zwischenraum der Verbmdungs- 55 in dem Polymer eingebettet sind. Als VerstarkuMsele- 
vomchtungsform em bzw. fflhrt diesen darin ein wobei mente eigneh sich z. B. gelangte bevorzugt lane^ricb- 
bevorzu|t das Verstarkungselement radial verschoben tete Endlosfasern, Giasfasern, MetaBdrahte bzw -litzen, 
^ V ^j2?u W1 ^ L . • . Kunststoff-, Text2-, Aramid-, Klohl- und/oder Mexallf a- 

weiternm bevorzugt weist die Polymerzufu^einrich- sern oder dgL 
tung eine bevorzugt urnfangfich angeordnete Duse auf eo Innerhalb des Grundkorpers 10 ist ein Kern bzw. 
zum Benetzm bzw. Tranken der Verstarkungseiemente Kernelement30 angeordnet, weiches einen oder mefare- 
mit emem Polymer, msbesondere mit einer Mischung re KernvorsprOnge 32 an bzw. auf seiner Anfienum- 
aus Epoxidharz und HSrter, emem Polyesterharz und/ fangsflache.aufweist Der Kemvorsprung 32 ist in einem 
o^r^eni^myiesterharz bzw. einem anderen handeis- Bereich angeordnet, welcher dern Vorspnmg 20 an dem 
QbUcfaen^ Duroplastsystem und/oder einem anderen es Grundkorper 10 entspricht, und zwar radial nach innen 
(nacdelsQbhchen) thermoplastischen Polymer. beabstandet, so daB Flachen bzw. Bereicbe des Kern- 

Besonders bevorzugt weist die Vorrichtung weherhin vorsprunges 32 im wesenthchen parallel zu Flachen des 
erne Einrichtung zum Langen der Veretarkungselemen- Vorsprurigs 20 veriaufen bzw. angeordnet sind. Die Ver- 
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starkungselemente 12 sind in dem Grundkorper 10 und/ 
Oder in den Vorsprungen 20 eihgebettet urid verlaufen 
in langsrichtung der Verbmdungsvorrichtung, wobei 
die Verstarkimgselemente 12 eine den Keravorsprun- 
gen 32 abgerundet entsprechenden welhgen Veriauf 5 
aufweisen und bereichsweise im wesenthchen parallel 
zu den Kernvorsprfingen32 angeordnet sind. Somit ver- 
laufen zumindest ein Teil der Verstarkungselemente 12 
entlang der Oberflache des Vorsprungs 20 und verstar- 
ken diesen, wodurch der Vorsprung 20 eine hdhere Fe- 10 
sugkeit im Vergieich zu jenen gemaB dem Stand der 
Technik aufweisen. 

Als nachstes wird eine Ausfuhningsform der erfm- 
dungsgemaBen Vorrichtung zur HersteDung einer Ver- 
bmdungsvorrichrung mh Bezug auf Fig. 2 und 3 be- 15 
schrieben werden, wobei die Verbmdungsvorrichtung 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erhndungsge- 
maBen Verbmdungsvorrichtung entspricht 

In einem (nicht dargestelhen) Kneter wird ein Harz 
hergestelh, und zwar bevorzugt aus 1 00 Teilen Epoxid- 20 
harz (DOW D.EJ*. 330), 90 Teilen Harter (XZ 87 744.00) 
und 1,5 Teilen Beschleuniger (KM), und einem Druckge- 
faB 54 zugefuhrt Auf Spuien 51 gewickelte Rovings 12 
werden durch eine Lochplatte 52 in eine Duseneinricb- 
tung bzw. Duse 54 im wesentlichen entlang einer Langs- 25 
richtung emgeftthrt und mh dem Polymer getrankt bzw. 
benetzt Die getrankten Rovings bzw. Fas em 12 werden 
dann in einer Verbin<rungsvorrichtungsforin bzw. Ge- 
windefonn 56 angeordnet, welche mh Ruckspriingen 
56a verseben isi_ Das Harz wird, wie in fig. 3 dargesteflt, 30 
durch Harzeinlasse 55a einem Innenraum 55e der Du- 
seneinrichtung 55 zugefuhrt, wo die Fasern 12 mh dem 
Harz benetzt werden. Die Fasern 12 werden durch zu- 
mindest einen FasereinlaB 55d in die Duseneinrichtung 
55 bevorzugt radial nach innen zulaufend emgefuhrt 3s 
und werden aus Faserauslassen 55 f aus der Dusenein- 
richtung 55 bevorzugt parallel zu einer Langsachse ver- 
iauf end ausgelassen. Die Duseneinrichtung 55 weist ei- 
nen AuBenteil 55b und einen Innenteil 55c auf, welche 
konzentrisch zueinander angeordnet sind. 40 

Die Fasern 12, deren Mischungsverhaltnis bevorzugt 
aus 40 bis 20 Teilen Harzmischung und 60 bis 80 Teilen 
Glasfasern besteht, sind bevorzugt gleichmafiig entlang 
der Innenumfangsfiache des Innnenraumes bzw. Off- 
nung der Verbindungsvorrichtungsform 56 verteflt ah- 45 
geordnet und verlaufen im wesentlichen parallel zu der 
Langsachse des Innenraum es, wobei die Fasern 12 be- 
vorzugt durch eine (nicht dargestelke) Dehnungsein- 
richtung bzw. Abzugseinrichtung in der Langsrichtung 
leicfat gedehnt bzw. unter Zug bzw. Spannung gelegt 50 
werden. 

Ein Kerneiement bzw. Kern 30 wird durch eine (nicht 
dargestellte) Kemelementenanoranimgsemricntung 
zwischen den Fasern 12 bevorzugt konzentrisch in dem 
Innenraum der Verbindungsvorrichtungsform 56 ange- 55 
ordnet. Um die Anordhung des Kernelementes 30 zwi- 
schen den Fasern 12 zu erleichtern, insbesondere um die 
Fasern 12 besser zu verdrangen bzw. versctdeben, weist 
das Kerneiement 30 ah dem vprderen Ende einen be- 
vorzugt im wesentlichen konisch zulaufenden Vorder- go 
tefl auf. Das Kerneiement 30 ist werterhin mh einem 
oder mehreren Keravorsprungen 32 vorgesehen, wel- 
che im wesentlichen dem oder den RCcksprimgen 56a 
der Verbindungsvorrichtungsform entsprecben. Das 
Kerneiement 30 wird bevorzugt um seine Langsachse 65 
gedreht, so daS der gewmdeformig ausgestaltete Kern- 
vorsprung 32 in den gewmdeformig ausgestaheten 
Rucksprung 56a der Verbindungsvorrichtungsfonn 56 
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eingreif en kamL Da zwischen dem Rucksprung sea und 
dem Kernvorsprung 32 die mit Harz benetzten Fasern 
angeordnet sind, werden diese beim Emfuhreri des 
Kernelementes 30 radial nach aufien verschoben, wobei 
die Fasern 12 insbesondere in die RucksprQnge 56a der 
Verbindungsvorrichtungsf orm 56 verschoben bzw. ver- 
drangt werden. Die Fasern 12 sind somit bereichsweise 
in dem Rucksprung 56a und in Bereichen zwischen dem 
Kernvorsprung 32 angeordnet und verstarken somit 
den zu bildenden Vorsprung 20 an den Grundkorper 10. 

Einstuckig mit dem Grundkorper 10 kann ein srtabfor- 
miges Element 14 ausgebfldet werden, welches je nach 
Anwendungsform beliebig lang ausgestaltet werden 
kann. 

Die Vorrichtung umfaBt werterhin einen Hocbfre- 
quenz-, HeiBluft-, UV- und/oder IR-Hartungsof eti bzw. 
-kanal 57, einen Abzug 58 und eine Schneideinrichtung 
59 zum Trennen von zwei aufeinander folgenden Ver- 
bmdungsvorrichtungen 60. 

Bevorzugt wird mittels einer (nicht dargestelhen) 
Umwickiungs einrichtung bevorzugt direkt nach der 
Duseneinrichtung der rohrformige Glasfaserstrang mit 
einem feinem Gazeband (Baumwoll-, Kunststoff oder 
Glas) umwickeh und durch das Gazeband zu einem voH- 
stabahnfichen Gebilde geforml Es entsteht ein harz- 
f euchter, im Querscfanitt runder Glasf aserstrang. 

in einer nicht dargestelhen Ausrunrungsforxn der 
Vorrichtung zum Hers teilen einer Verbmdungsvorrich- 
tuhg, ist die Verbmdungsvorricfatungsfonn aus zwei 
oder mehreren getrennten Formteilen gebildet und es 
wird zunachst das Kerneiement mit einem daran gebH- 
deten Kernvorsprung zwischen den Formteilen ange- 
ordnet AnschlieBend werden die Fasern um das Kern- 
eiement bevorzugt im wesentlichen in Langsrichtung 
angeordnet. Sodann werden die Formteue zusaxzunen- 
gefugt, wobei in den Formteilen vorgesehene Rflck- 
sprunge dem Kernvorsprung entsprechen und zumin- 
dest teuweise in diese eingreif en. Die zwischen Kerneie- 
ment und Formteilen angeordnete Fasern legen*" bzw. 
verformen sich dann derart, dafi sie die Zwischenraume 
zwischen Kerneiement und Formteilen ansfullen, so daB 
sie bereichsweise in dem oder den Vorsprungen der 
Vei^indungsvorrichtung verlaufen. 

Nachfolgend wird eine Aushlhrungsform des erfin- 
dungsgem a Sen Verfahrens zur Herstellung einer Ver- 
biridungsvorrichnmg mh bezug auf Fig. 4(a) bis (f) be- 
schrieben werden, wobei die Verbmdungsvorrichtimg 
einer erfindungsgemaBen Ausfunrungsform entspricht 

Eine Verbmdungsvorrichtung 56 mit zumindest ei- 
nem, bevorzugt gewmdeformig ausgestaheten Ruck- 
sprung 56a ist bevorzugt aus zwei Formteilen 56' und 
56" gebildet. Mit einem Polymer getrankte Verstar- 
kimgselemente bzw. Fasern 12 werden im wesentlichen 
in Langsrichtung in einen Innenraum der Verbindungs- 
vorrichtungsfonn 56 emgefuhrt, wobei die Fasern 12 
bevorzugt im wesentlichen ringformig angeordnet wer- 
den (vgL Fig. 4(d)). 

Em Kerneiement 30 mit zumindest einem, dem Ruck- 
sprung 56a entsprechenden bevorzugt gewindeformi- 
ger Kernvorsprung 32 wird in den Innenraum der Ver- 
bmdungsvorrichtuugsform 56 im wesentlichen entlang 
der Langsachse, bevorzugt mxtdg emgefOhrt, wobei das 
Kerneiement 32 bevorzugt um die Langsachse gedreht 
wird (Pfeil D in Fig. 4(e)), wodurch der gewindefdrmige 
Kernvorsprung 32 in den Rucksprung 56a eingreift. Die 
Fasern 12 werden somit durch den Kernvo rsprun g 32 
radial nach aufien verforcnt und werden in den RGck- 
sprungen 56a angeordnet. 
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Das Polymer wird sodann ansgehartet und die Form- 
teile 56' tmd 56" ge6ffne t 

In den vorangehenden Ausfuhrungsformen sind die 
Verbindungsvorrichtungcn mit zumindest einera bevor- 
zugt gewihdeformigen Vorspmng 20 beschriefaen wor- 5 
den. Der Vorsprung 20 kann jedoch je nach Anwen- 
diingsgebiet auch ringfSnnig, im Schnitt dreiedcsformig, 
trapezformig, poiigonartig oder unregehnSBig ausgebil- 
det sein. 

Die vorangehend beschriebene Verbindungsvorrich- 10 
tung eignet sich insbesbndere fur Felsanker, Schrauben, 
Geruste, Rohrverbmdungen, Gestange, Maslen, Anf- 
hangungen, BetonarniierungeD, Zugstangen und/oder 
fur Schahslflngen, insbesondere eiektrisch nicht leitende 
Schahstangen oder dgL, z. B. nicht magnetische, dielek- 15 
trische Teile. 

Patentanspruche 

1. Verbindungsvorrichtung, insbesondere Felsan- 20 
ker, weiche umfafit: einen Grundkorper (10), zu- 
rmndest einen Vorsprung (20) und ein Kernelement 
(30), woljei der Grundkorper (10) und/oder der 
Vorsprung (20) aus einem Polymer gebildet und mit 
einem oder mehreren Verstarkung^eiementen (12) 25 
verstarkt ist bzw. sind. 

2. Verbmdungsvorrichtung nach Anspruch 1, wobei 
der Grundkorper (10) und der Vorsprung (20) ein- 
stackig gebildet sind. 

3. Verbindungsvorrichtaiig nach einem der voran- 30 
gehenden Anspruchen. wobei das Polymer ein Du- 
ropiast, insbesondere eine Mischung aus Epoxid- 
harz und Harter, ein PoJyesterharz und/oder ein 
Vinylesterharz oder ein Thermopiast ist. 

4. Verbmdungsvorricntnng nach einem der voran- 35 
gehenden Anspruche, wobei die Vcrstarkimgsele- 
meme (12) in dem Grundkorper (10) und/oder zu- 
mindest teiiweise in dem Vorsprung (20) eingebet- 
tetsind. 

5. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 40 
gehenden Anspruche, wobei die Verstarkungseler 
mente (12) gelangte Endlosfasern, insbesondere ge- 
langte cndlose Glasfasern, Rovings, Metalldrthte 
Gias-, Textfi\ MetaU-, Aramid-, Kohlefasern und/ 
oder Bor oder Silizium enthaltende Fasern sind, 4s 
wobei die Verstarkungselemente (12) bevorzugt in 
einer Ebene gerade und in einer anderen Kbene 
gewellt veriauf en. 

6. Verbmdungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Ansprfiche, wobei die Verstarkungseie* 50 
mente (12) im wesentlichen in Langsrichtung der 
Verbindungsvorrk:h^un^verlaufen. 

7. Verbindungsvorrichtung r%ach einem der voran- 
gehenden Anspruche, wobei das Kernelement (30) 
zumindest einen Kernvorsprung (32) aufweist, wel- 55 
cher bevorzugt im wesentlichen dem Vorsprung 
(20)entspricht 

8. Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Ansprfiche, wobei der Vorsprung (20) auf 
der Ahfienseite des Giundkdrpers (10) zumindest go 
bereichsweise yorgesehen ist. 

9. Verbmdungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Ansprfiche, wobei der Vorsprung (20) als 
ein u rnf an g li c h, zumindest bereichsweise zusam- 
menhSngendes Gewinde vorgesehen ist 55 

10. Verbmduruisvorrichtung. nach einem der voran- 
gehenden AnsprCche, wobei das Kernelement (30) 
im wesentlichen mittig im Grundkorper (10) ange- 
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ordrietist 

1 1 . Verbindungsvorrichtung nach einem der voran- 
gehenden Anspruche, welches weiterhin ein ein- 
stQckig mit dem Grundkorper (10) ansgebfldetes, 
mit dem Verstarkungselement (12) zumindest tefl- 
weise verstarktes stabformiges Element (14) auf- 
weist, wobei bevorzugt das Verstarkungselement 
(12) m dem stabfdrrnigen Element (14) im wesentfi- 
chen in Langsrichtung angeordnet ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Verbindnngs- 
vorrichtung, insbesondere nach einem der vorange- 
henden AnsprQche, welches folgende Schritte um- 
fafit: 

Anordnen von zumindest einem Verstarkungseie- 
ment (12) in einer Veri>indimgsvorrichtungsform 
(56); 

Benetzen bzw. Tranken des Verstarkimgseleinen- 
tes (12) mit einem Polymer; 

Anordnen von einem Kernelement (30) in der Ver- 
bmdungsvorrichtungsf orm (56); und Ausharten des 
Polymers. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Kern- 
elementanordnungsschritt das Anordnen bzw. Ver- 
formen des Verstarkuugselementes (12), bevorzugt 
zumindest teiiweise entlang eines Rficksprunges 
(56a) umfaflt, wobei als Verstarkungselemente (12) 
gelangte Endlosfasern, insbesondere gelangte end- 
lose Glasfasern, Rovings, MetafldrShte Glas-, Tex- 
ta-, Metall-, Aramid-, Kohlefasern und/oder Bor 
oder Silizium enthaltende Fasern verwendet wer- 
den. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei der 
Kernelementanordnungsscnritt das Endrehen des 
Kernelementes (30) in einen Zwischenratnn der 
Verbmdungsvorrichtungsfonn (56) umfafit 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
welches weiterhin einen oder mehrere folgender 
Schritte umfaBt: e 
Bilden von einem oder mehreren Vorsprungen (20) 
auf zumindest Bereichen der Verbmdungsvorrich- 
tung; 

AbroDen von Endlosfasern, insbesondere von end- 
losen Glasfasern als Verstarkungselemente (12); 
Anordnen, bevorzugt radiales Verschieben bzw. 
Pressen bzw. DrOcken bzw. Verformen der Ver- 
starkungselemente (12), insbesondere der Fasern 
zwischen einem oder mehreren Vorsprungen (32) 
des Kernelementes (30) und Rux±sprungen (56a) 
der Verbmdungsvorrichtungsfonn (56); 
SchheBen von Teilen der Verbmdungsvorrich- 
tungsfonn (56), bevorzugt zum radialen Pressen 
der Verstarkungselemente (12), insbesondere der 
Fasern zwischen einem oder mehreren Vorsprun- 
gen (32) des Kernelementes (30) und Rucksprttngen 
(56a).der Verbindungsvorrichtungsform (56); 
Umwickein der Verstarkungselemente (12) mit ei- 
nem Gewebe, insbesondere einer Gaze; und/oder 
Langen der Vertodurigsyorrkhtung. 
16. Vorricbtung zur I>urchfu^rung eines Verfah- 
rens rur HersteDung einer Verbmdungsvorrich- 
tung msbesondere nach einem der Anspruche 12 
bis 15,welcneuin£aBt: 

eine yerbindungsvorrichtungsform (56) mit dem 

negaaven Abdruck von zmnihdest einem Vor- 

sprung (20) der Verbmdungsvorrichtung, 

eine Polymerzufuhreinrichtung (54, 55), 

eine Verstarkungselement2uf&nren^ (5t, 

52) zum Zufuhren von zumindest einem Verstar- 
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kungselement (12), insbesondere Glasfaserbundel, 
and 

eine Kemelementanordnungseinricfatung zum An- 
ordnen eines Kernelemcntcs (30) in der Verbin- 
dungsvorrichtungsform (56)* 5 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, wobei die Kern- 
elementanordnimgseiimcbtung das Kernelement 
(30) in einen Zwischenraum der Verbind ungsvor- 
richtungsforin (56) emdreht, wobei bevorzugt das 
Verstarkungselement (12) radial verschoben bzw. 10 
verfonnt wird. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, wobei 
die Polyamidzufiihreiiirichtuiig (54, 55) eine bevor- 
zugt umfangHch angeordnete Duse (55) aufweist 
zum Benetzen bzw. Tranken der VerstaVkungseje- 15 
mente (12) mit einem Polymer, insbesondere mit 
einer Mischung aus Epoxidharz and Harter, einem 
Poiyesterharz und/oder einem Vmylesterhaiz oder 
einem Duro- oder Thermoplast, wobei die Porya- 
midzufunreinrichtung (55, 54) bevorzugt weherhin 20 
ein PolymerdrnckgefaB (54) aufweist. 

19. Vorrichtung nach einem der vorangehenden 
Anspruche 16 bis 18, wdche weherhin eine Emrich- 
rung (59) zum Langen der Verstarkungselemente 
(12) und/oder eine Einrichtung (57) zum Ausharten 25 
des Polymers, bevorzugt mittels Infrarot-, Ultravio- 
iettstrahlen, Hochfrequenzwellen uncVoder HeiB- 
luft und/oder eine mitlaufende beheizte Formvor- 
richtung aufweist 

20. Vorrichtung nach einem der vorangehenden 30 
Anspruche, wobei die Verstarkungselementzufuhr- 
einrichtung (51, 52) Spulen (51) zum Lagern von 
encflosen Glasfasern, Rovings, Metalldrafate Glas-, 
Text3- f Metafl-, Aranrid-, Kohlefasern und/oder 
Bor oder Snizhim enthaltende Fas em und/oder ei- 35 
ne Lochplatte (52) aufweist, wobei die endlosen 
Glasfasern, Rovings, Metalldrahte Glas-, TextiK 
Metall-, Aramid- Kohlefasern und/oder Bor oder 
SiBzmm enthaltende Fasern bevorzugt mittels der 
Lochplatte (52) in gewunschter Anordnung in die 40 
Poiymcrzufdhrcmrichtuiig (54, 55) zugefuhrt wer- 
den. 

21. Verwendung , einer Verbmdungsvorrichtung 
nach einem der Anspruche 1 bis 11 fur Felsanker, 
Schrauben, Geruste, Rohrverbmdungen, Gestange, 45 
Masten, Aufhangungen, Betonarmienmgen, Zug- 
stangen, dielektrische Zugvorrichtungen, gewinde- 
formige Vorrichtungen und/oder fur Schaltstangen, 
insbesondere elektrisch nicht lehende Schaltstan- 
gen. 50 
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